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Dr. Otto Dammer 


Wöchentlich ein Bogen. 


Ueber den Einfluß metallener Waſſerleitungsröhren auf 
die Beſchaffenheit des Trinkwaſſers. 


Von Dr. Max Pettenkofer. 


Die Einwirkung des Waſſers auf Metalle ift abhängig von der 
Natur des Metalles gegenüber den feſten und flüchtigen Beſtand⸗ 
theilen des Waſſers. Was die Natur der Metalle anlangt, fo hat 
man hier weſentlich zwiſchen Metallen zu unterſcheiden, welche ſich 
unter Zerſetzung des Waſſers auf Koſten des in ihm gebundenen 
Sauerſtoffes oxydiren, und zwiſchen ſolchen, welche nur bei Gegen⸗ 
wart von freiem (atmoſphäriſchem) Sauerſtoff oder auf Koſten des 
Sauerſtoffs gewiſſer Säuren oxydirt werden. Von den im vorlie⸗ 
genden Falle in Frage kommenden Metallen gehören Eiſen und Zink 
zu der erſten, Blei, Zinn und Kupfer zur zweiten Klaſſe. 

Die waſſerzerſetzenden Metalle unterſcheiden ſich wieder in ſolche, 
welche den Sauerſtoff vom Waſſerſtoff bei gewöhnlicher Temperatur 
entweder nur bei Gegenwart von Säuren oder auch bei Abweſenheit 
derſelben und bei Gegenwart von Alkalien zu trennen vermögen. 
In die erſte Unterabtheilung gehört das Eiſen, in die zweite das 
Zink. Das Zink iſt aus dieſem Grunde für Waſſerleitungen un⸗ 
brauchbar, weil es faſt unter allen Umſtänden angegriffen wird. 

Die Metalle der zweiten Klaſſe (Blei, Zinn und Kupfer) unter⸗ 
ſcheiden ſich durch die Zeitdauer, in welcher fie durch atmoſphäriſchen 
Sauerſtoff unter gleichen Umſtänden, bei Gegenwart von Waſſer 
oxydirt werden, und ſie reihen ſich in dieſer Beziehung in der Reihe 
aneinander, in der fie aufgeführt find. In ſofern ſich die Oxyde im 
Waſſer, beim Genuſſe gelöſter und ſuspendirter Theilchen, in den 
Flüſſigkeiten des Darmes löſen, kommt auch noch ihre phyſtologiſche 
Wirkung in Betracht. Verbindungen von Blei haben eine größere 
ſchädliche Wirkung als gleiche Mengen von Kupfer; ſchwächer als 
beide wirken die von Zinn. Kupfer und Zinn werden ihres hohen 
Preiſes wegen nicht angewendet. Es bleibt daher von der erſten 
Klaſſe uur das Eiſen, und von der zweiten nur das Blei zu betrach⸗ 
ten. Was nun die Beſtandtheile eines normalen Trinkwaſſers an⸗ 
langt, ſo kommt in Bezug auf die Leitungen aus Eiſen und Blei 
weſentlich in Betracht, ob daſſelbe freie Kohlenſäure und freien Sauer⸗ 
ſtoff enthält. Eiſerne Leitungen können vom Waſſer in dem Maße 
angegriffen werden, als dieſes freie Kohlenſäure und Sauerſtoff ent⸗ 
hält. — Trinkwäſſer aus der Kalkformation (3. B. in München) 
enthalten in der Regel keine freie Kohlenſäure, ſondern nur doppelt 


kohlenſaure alkaliſche Erden. In dieſem Zuſtande wirkt die Kohlen- 
ſäure nicht oxydirend auf das Eiſen durch Waſſerzerſetzung und kann 
das Roſten nur auf Koſten des im Waſſer abſorbirten Sauerſtoffes 
ſtattfinden. Bei Quellwaſſer wird dieſes Roſten noch viel geringer 
fein als bei Fluß und Regenwaſſer, weil friſches Quellwaſſer in der 
Regel keinen oder nur Spuren von Sauerſtoff abſorbirt enthält. 
Dies iſt auch der Grund, weshalb in reinem Quellwaſſer weder 
Fiſche noch andere Thiere leben, es mangelt der für den thieriſchen 
Stoffwechſel unentbehrliche Sauerſtoff. Erſt wenn ſolches Quell— 
waſſer längere Zeit mit der atmoſphäriſchen Luft in Berührung iſt, 
kann es fo viel Sauerſtoff abforbiren, daß ein Thier darin leben 
kann. Im Durchſchnitt darf man daher für Quellwaſſerleitungen 
in Eiſen⸗, namentlich in Gußeiſenröhren, keine merkliche Auflöſung 
vom Metall im Waſſer befürchten, und würde auch eine geringe Ver⸗ 
mehrung des Eiſengehalts, den ohnehin faſt jedes Quellwafſer zeigt, 
keine für die Geſundheit nachtheilige Folgen haben. In ſofern ſich 
auf der Oberfläche des Eiſens eine Kruſte von Eiſenorydhydrat bil⸗ 
det, erſchwert dieſe Schicht den Zutritt des im Waſſer befindlichen 
Sauerſtoffgaſes zum Metall. Hieraus erklärt ſich die ſchon manch⸗ 
mal beobachtete Thatſache, daß Waſſer aus neuen eiſernen Röhren 
anfangs mehr Eiſen führte als ſpäter. Hierin mag auch der Vor⸗ 
theil liegen, den es nach Angabe mancher Praktiker hat, wenn man 
die eiſernen Leitungsröhren zuvor in dünne Kalkmilch legt und die an 
der Luft in kohlenſauren Kalk übergehende Kruſte trocknen läßt. 

Der Gehalt des Waſſers an Salzen hat nur auf das Roſten des 
Eiſens einen merklichen Einfluß, wenn die Luft Zutritt hat oder 
Verdunſtung ſtattfindet. Da bedingt namentlich ein Gehalt an Chlor⸗ 
metallen ein ſchnelles Roſten, während ein Gehalt an kohlenſauren 
Alkalien daſſelbe ſehr verlangſamt, wenn auch nicht ganz verhindert. 

Das Blei oxydirt ſich nur auf Koſten des im Waſſer abſorbirten 
Sauerſtoffes. Das Blei iſt deshalb zur Aufbewahrung von Waſſer 
bei Luftzutritt verwerflich, weil, nachdem das Waſſer ſeinen abſor⸗ 
birten Sauerſtoff an das Blei abgegeben hat, ſtets neuer Sauerſtoff 
zu demſelben tritt, und dadurch neuerdings Blei oxydirt wird. Re⸗ 
genwaſſer und der Luft ausgeſetztes deſtillirtes Waſſer greifen, ihrem 
großen Sauerſtoffgehalt eutſprechend, das Blei am meiſten an. Harte 
Waſſer, welche kohlenſauren Kalk und Kohlenſäure gelöſt enthalten, 
greifen daſſelbe nicht merkbar au, — jedenfalls in keinem der Ge⸗ 
ſundheit nachtheiligen Grade. Man hat deshalb niemals von der 
Anwendung des Bleies zu Wafferleitungen für die Geſundheit nach⸗ 
theilige Folgen geſehen, wenn das Waſſer nicht mit Luft in Berüh⸗ 
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rung in den Röhren ſtagnirte. Auch die neueſten Unterſuchungen 
des General Board of Health in London haben keine Anhalts⸗ 
punkte geliefert, das Blei für kleine Zweigleitungen des filtrirten 
Themſewaſſers in die Häuſer zu beanſtanden. 

Bei den Bleileitungen iſt auch ſchon die Frage aufgeworfen wor⸗ 
den, ob nicht darin eine Gefahr liege, daß ſie ſtellenweiſe mit Zinn 
zuſammengelöthet werden, wodurch eine galvaniſche Wirkung zu 
Stande komme, za deren Folge ſich die Metalle leichter oxydiren und 
die Auflöfung beſchleunigt wird. Hiervon iſt aus dem Grunde feine 
Gefahr für die Geſundheit zu befürchten, weil ſich das Zinn unter 
dem Einfluſſe des Galvanismus als electropoſitiveres Metall früher 
als Blei auflöſen würde, mithin letzteres gerade dadurch vor der 
Auflöſung geſchützt wäre. So geringe Mengen Zinn, wie ſie da⸗ 
durch in das Trinkwaſſer kommen, ſind von keiner hygieniſchen Be⸗ 
deutung, indem wir aus Zinngeſchirren und aus verzinnten Eß⸗ und 
Trinkgeſchirren größere Mengen Zinn, ohne daß unjere Geſundheit 
den geringſten Nachtheil verſpürte, beziehen. In allen dieſen Fällen 
iſt es gut, neben den qualitativen auch ſtets die quantitativen Ver⸗ 

hältniſſe zu berückſichtigen; nur auf dieſe Art vermag man ſich gegen 
überflüſſig ſtrenge Forderungen zu ſichern. Wenn man die Abnutzung 
einer Bleiröhre durch ein durchgehendes Quantum Trinkwaſſer quan⸗ 
titativ beſtimmen würde, fo könnte ſich nur eine jo verſchwindend 
kleine Menge ergeben, daß ſie bedeutungslos erſcheinen müßte, ebenſo 
wie es die Milliontel Theile Arſenik ſind, die man in größeren 
Mengen der ockerigen Abſätze mancher Quellen noch nachweiſen kann. 
Das Münchener Trinkwaffer hat ſich im Laufe mehrerer Decennien 
nicht durch das Material der Leitungsröhren, ſondern durch die In= 
filtration des Bodens, welcher die Quellen und Brunnen umgiebt, 
merklich geändert. (Bayer. Kunſt⸗ u. Gewerbebl.) 
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Verfahren, die fetten Säuren aus der Kalkſeife ohne 
Bräunung fabrikmäßig zu ſcheiden. 
Von F. J. Kral. 


Mit der gleichförmig gröblich gepulverten Kalkſeife wird eine 
mit Bleiplatten ausgelegte mehr breite als hohe Kufe mit Deckel bis 
zur Hälfte leicht gefüllt und ein kaltes Gemiſch aus der nöthigen 
Menge Schwefelſäure und fo viel Waſſer dazu gegeben, daß die Kufe 
faſt gefüllt iſt. Nach dem Umrühren wird die Kufe in ihrem Um⸗ 
fange von außen durch Waſſerdämpfe langſam nach und nach er⸗ 
wärmt bis zu einer Temperatur von 30 bis 40“ C. Hat die Mi⸗ 
ſchung dieſen Temperaturgrad erreicht, ſo bedeckt man die Kufe mit 
ihrem Deckel, läßt noch ½ Stunde ſtehen und erwärmt dann bis 
auf 45 bis 50 64., fo daß die fetten Säuren, die ſich in erſtarrten 
ſchönen weißen Brocken auf der Oberfläche zeigen, zum Schmelzen 
gebracht werden, wobei man einige Male leicht umrühren kann. 
Hierauf deckt man abermals zu und überläßt das Ganze der Ruhe. 
Ein Umrühren während der Operation, wo bis zu 30 bis 40% C. 


gradatim erwärmt wird, iſt gänzlich zu unterlaſſen; die aufſteigende 


Wärme und der beginnende chemiſche Proceß bringen hinreichende 
Bewegung in der Flüſſigkeit hervor. Das Erwärmen pon 30 bis 
40° E. kann in ½ bis ½ Stunde beendigt fein, wenn es nur ſuc⸗ 
ceſſive geſchieht. Im status nascens wird das Oelſäurehydrat bei 
nicht entſprechender Waſſermenge, unverhältnißmäßiger Menge Kalk— 
ſeife, vorhandener Schwefelſäure und raſch über 50“ geſteigerter 
Temperatur gelb gefärbt oder gar gebräunt. Ebenſo iſt die aus 
dem Kalk austretende Oelſäure, bevor fie in den Hydratzuſtand über⸗ 


tritt, geeignet, das in dem Kalke vorhandene Eiſenoryd aufzuneh- 


men und damit eine bräunliche Verbindung einzugehen, welche das 


ſchöne Ausſehen der fetten Säuren beeinträchtigt, wenn die Schei- 


dung zu raſch und bei Mangel an Waſſer vorgenommen wird. Auch 


legen ſich bei einer überſtürzten Erhitzung Theile von Kalkſeife inden, 
Theil der bereits ausgeſchiedenen flüffigen fetten Säuren, was die 


Operation verzögert und das Product mißfarbig macht. Ein ſolches 
Verfahren liefert alſo farbloſe fette Säuren, die im erſtareten Zu⸗ 
ſtande eine größere Härte beſitzen, als ſie nach dem üblichen Ver⸗ 
fahren erlangen würden. Es iſt dabei auch kein Verluſt an Pro⸗ 
duct möglich, der jedoch bei dem Verfahren mit überhitzten Waſſer⸗ 
dämpfen bei der Scheidung mit wenig verdünnter Schwefelſäure 
und directer Dampfheizung unvermeidlich iſt und gewiß einige Pro⸗ 
cente beträgt. Die Blöcke der fetten Sauren, welche nach dem oben 
angegebenen Verfahren erlangt werden, laſſen ſich nur bei nach und 
nach verſtärktem Druck und angemeſſener Temperatur (20° C.) 


nicht wieder auflockern und ohne Weiteres verſpinnen laſſen. 


preſſen. Um dieſe Operation zu erleichtern, braucht man das erſte 
Mal der Kalkſeife aus Talg nur eine verhältnißmäßige Menge Kalt: 
ſeife auͤs Schweinefett zuzuſetzen. Die einmal gewonnene Oelſäure 
kann dann den weiter aus Talgſeife geſchiedenen fetten Säuren zu⸗ 
geſetzt werden, um die Blöcke derſelben raſch preſſen zu fünnen. Iſt 
einmal das Fettſäurehydrat gebildet, ſo können die fetten Säuren 
ohne Gefahr bei einer allmälig bis zu 100 C. ſteigenden Tempera⸗ 
tur des Waſſers in verdünnter Schwefelſäure gewaſchen werden, um 
alle Reſte von Kalk wegzuſchaffen), ohne daß die Schwefelſäure 
einen Nachtheil auf die freien fetten Säuren ausüben kann. 
Eigenſchaften der Oel- und Talgſäure. Die chemiſch 
reine Oelſäure hat erfahrungsgemäß keinen Geſchmack, ebenfo die 
chemiſch reine Talgſäure. Löſt man jedoch in chemiſch reiner Oel⸗ 
fäure chemiſch reine Talgſäure auf, fo tritt der Geſchmack der letzte⸗ 
ren hervor. Er iſt ſäuerlich herb, faſt wie Eiſenſalze. Die nach 
obiger Vorſchrift erzeugte unreine talgſäurehaltige Oelſäure hat die 
Eigenſchaft, daß fie thieriſches Eiweiß zum Gerinnen bringt, welches 
in dieſem Zuſtande ſich lange conferviren läßt, ohne in Fäulniß 
überzugehen. Feingehacktes Fleiſch damit gemiſcht, verliert die rothe 
Farbe, und giebt man etwas Waſſer hinzu, ſo nimmt das Ganze 
nach einiger Zeit eine käſeartige Beſchaffenheit an, ohne weiter zu 
faulen. Die Wirkung der fetten Säuren iſt hier eine ähnliche, wie 
bei der Käſebereitung. Ein Stück rohes Fleiſch damit überſtrichen, 
läßt ſich leicht mumificiren, und um daſſelbe vor Inſecten zu ſichern, 
kann man es mit einer verdünnten Löfung von Queckſilberoxyd in 
Oelſäure beſtreichen. (Pharm. Centralhalle.) 


Ueber die zweckmüßigſte Verwendung der Wollabfälle 
in den Wollſpinnereien. 
Von Dr. Gräger. 


Dieſe Wollabfälle verſchiedener Art ſind zwar noch langfädig, 
aber vielfach mit Schmutz verunreinigt, mehr oder weniger dicht ver⸗ 
filzt, unanſehnlich im Aeußern, auch ſchmutzig von Farbe und beſitzen 
eine eigenthümliche, klebrig ſchmierige Beſchaffenheit, ſo daß ſie ſich 
Sie 
beharren in dieſem Zuſtande, wenn ſie auch mit verdünnter Aetz— 
natron⸗ oder Sodalauge behandelt werden; ihr Ausfehen wird da⸗ 
durch wenig gebeſſert, wenngleich ſie einigen Schmutz an die Waſch⸗ 
waſſer abgeben. Da ſie ſich auch nicht mit ſchwefeliger Säure biei- 
chen laſſen, ſo können ſie, ſelbſt wenn ſie von den feinſten Wollen 
herrühren, nur zu den ordinärſten Stoffen verarbeitet werden. Es 
wurde dem oben Genaunten von einer Wollſpinnerei eine Quantität 
ſolcher Wolle zur Verfügung überlaſſen, um zu unterſuchen, ob und 
wie dieſe Maſchinenabgänge gereinigt und verwerthet werden könn⸗ 
ten. Aether, Chloroform und Schwefelkohlenſtoff nahmen zwar eine 
kleine Menge Fett auf, änderten aber an der ſonſtigen Beſchaffenheit 
der Wolle nicht das Geringſte. Es war demuach kein eigentliches 
19 oder Harz, was die Wolle ſchmierig machte, weil die Löſungs⸗ 
mittel ſonſt irgend welchen Einfluß auf die Subſtauz ausgeübt haben 
müßten. Es wurde daher von der Behandlung der Wolle mit Al⸗ 
falten Abſtand genommen und ſtatt ihrer verdünnte Salzſäure an⸗ 
gewendet. Dieſe bewirkte ein ſchwaches Aufbrauſen in der Flüſſig⸗ 
keit, zugleich eutwickelte ſich ein höchſt unangenehmer Geruch nach 
Schweiß von Schafvieh, im Uebrigen trat jedoch keine ſichtbare Ber: 
änderung ein. Nach 12 Stunden wurde die Wolle aus der ſauren 
Flüffigfeit genommen und fo lange ausgewaſchen, bis das Waſſer 
nicht mehr ſauer reagirte. Darauf hatte die Wolle die harzig 
klebrige Beſchaffenheit verloren und war weicher und milder ge- 
worden. Sie wurde von neuem mit einer warmen ſchwachen Soda⸗ 
löſung behaudelt und zwar mit beſtem Erfolge. Der Schmutz fiel 
gleichſam ab und nach kurzer Zeit erhielt man eine Wolle, deren 
Beſchaffeuheit keine Aehnlichkeit mehr mit jener hatte, in der ſie ſich 
zuerſt befand; ſie hatte mehr als 33 Proc. ihres urſprünglichen Ge⸗ 
wichtes verloren. Auf der ſauren Flüſſigkeit ſchied ſich in der Wärme. 
allmälig eine dünne Schicht eines vunkelgelben Oels aus, veſſen 
Menge zwar nicht dem Gewichte nach beſtimmt wurde, aber wenigſtens 
eben ſo viel betragen mochte, als zum Einfetten der Wolle an Oel- 
ſäure verwendet worden war. Nachdem die Oelſäure von der fauren 


) Würde es nicht vielleicht, um der Entſtehung von Gyps (ſchwefel⸗ 
ſaurem Kalk) vorzubeugen, der ſich nicht ſelten ſchwer abſetzt, beſſer fein, 
die Zerlegung der Kalkſeife durch Salzſäure zu bewerkſtelligen? D. Ned. 
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Flüſſigkeit abfiltrirt war, wurde letztere mit Ammoniak neutraliſirt 


und mit einer Auflöſung von oxalſaurem Ammoniak verſetzt, wo⸗ 
durch ſofort ein ſtarker Niederſchlag von oxalſaurem Kalk eutſtand. 
Es ift alfo die ſchmierige, der Wolle fo feſt anhängende Maſſe nichts 
weiter als öl⸗ oder überhaupt fettſaurer Kalk, der ſich allmälig aus 


dem in Folge der geognoſtiſchen Beſchaffenheit der Umgebung der 


betreffenden Fabrik in der Luft ſchwebenden feinen Theilchen von 
kohlenſaurem Kalk gebildet hat. Vermöge ihrer klebrigen Beſchaffen⸗ 
heit wird die Wolle zu einer wahren Leimruthe für alle übrigen 
fremdartigen, in der Luft befindlichen Stoffe. 

Um nun die Wolle fo zu reinigen, daß fie ein ſehr brauchbares 
Product liefert, bringt man ſie 12 bis 24 Stunden in mit Salz⸗ 
ſäure augeſäuertes Waſſer, preßt ſie daun aus, ſpült fie mit reinem 
Waſſer ab, entfernt das Oel und den Schmutz durch kohlenſaures 
Natron und vollendet die Reinigung durch Waſchen mit reinem 
Waſſer. Die Wolle verliert hierbei einen Theil ihrer Elaſticität 
und ihrer lockeren Beſchaffenheit; um ihr dieſelben wenigſtens theil- 


weiſe wiederzugeben, bringt man ſie nach der vollſtändigen Reinigung 
nochmals in ein ſchwaches Säurebad und unmittelbar aus dieſem in 


eine Sodalöſung; zur Entfernung des hierbei gebildeten Chlor 
natriums wird fie mit reinem Waſſer geſpült, getrocknet, eingeölt 
und kaun dann leicht verſponnen und gebleicht werden. Vielleicht 


wäre es mit Rückſicht auf möglichſt lockere Beſchaffenheit der Wolle 


vortheilhaft, ſie nach der letzten Behandlung mit Soda in ein ſtarkes 
Seifenbad zu bringen und hier die Seife durch eine Säure zu zer⸗ 
legen, wobei ſich daun die abgeſchiedene Oelſäure mit der Wolle ver- 


einigen und verhindern würde, daß ſich die einzelnen Fäden dicht an 


einander legen. Auch die Oelſäure, die ſich bei der Zerlegung des 
ölſauren Kalks mittelſt Salzſäure abſcheidet, kann wieder zum Ein— 
fetten von Wolle benutzt werden. 

(Artus' Vierteljahrsſchr. f. techn. Chemie.) 


Ueber den verbeſſerten patentirten Schraubenſchlüſſel 
von Andr. Günther, Werkführer in der G. Sigl'ſchen Maſchinen⸗ 
f fabrik.) 

Unter den zahlreichen, in allen möglichen Formen exiſtirenden 
Univerſal⸗Schraubenſchlüſſeln iſt gewiß der ſogenannte franzöſiſche 
Schraubenſchlüſſel der am meiſten verbreitete. Derſelbe iſt, wie be- 
kannt, aus Schmiedeeiſen angefertigt, hat eine Schraube und Mut⸗ 
terhülſe, vermittelſt deren verſtellbare Backen nach Bedürfniß der 
feſtſtehenden Schlüſſelbacken näher oder weiter gerückt werden kön⸗ 
nen. Dieſes Inſtrument iſt ziemlich complieirt, keineswegs billig 
und wird durch viele Reparaturen noch mehr vertheuert. In dem 
vorſtehenden Werkzeuge neuer Conſtruction ſind diejenigen Theile 
ganz weggelaſſen, welche am theuerſten herzuſtellen und den mei⸗ 
ſten Neparaturen unterworfen ſind, d. i. nämlich die Schraube 
und die Mutterhülſe; an Stelle deſſen hat Herr Günther einen Keil 
und eine kleine Feder angewendet, wodurch es auch ermöglicht wurde, 
dem Schlüſſel eine andere zweckmäßigere Form zu geben. Der Schlüſ⸗ 
ſel beſteht aus einem an dem Griff feſten Backen, einem auf dem- 


ſelben verſchiebbaren Backen, einer Feder und einem Keil. Eine feine 
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zurückzieht und die Feder a aus den Zähnen aushebt, ſo kann man d 
ganz beliebig öffnen, ſo weit man will. 

Der ſo geſtellte Schraubenſchlüſſel hat eine große Feſtigkeit und 
iſt dennoch die Umſtellung deſſelben außerordentlich leicht. Das Ma⸗ 
terial, woraus das Werkzeug hergeſtellt wird, ift, mit Ausnahme der 
kleinen Feder, Weißguß, gleichwohl haben aber auch ſolche Schrau— 
benſchlüſſel, aus gewöhnlichem Gußeiſen hergeſtellt, vollkommen aus⸗ 
gehalten. Der Erfinder jedoch hält das gewöhnliche Gußeiſen des⸗ 
wegen hier für nicht anwendbar, weil ein ſolches Werkzeug den 
Händen des Arbeiters öfters entfällt und daher brechen könnte. Bei 
einigermaßen reinem Guß braucht an dem Schlüſſel außerordentlich 
wenig gefeilt zu werden, wodurch natürlich die Herſtellung deſſelben 
ſehr billig zu ſtehen kommt. 

Der vor einiger Zeit von Schwarzkopf in Berlin erfundene 
Schraubenſchlüſſel hat wohl denſelben Vortheil, daß auch hier die 
Anwendung der Schraube vermieden iſt, jedoch den ſehr bedeutenden 
Nachtheil, daß dieſer Schlüſſel nur nach einer Seite hin benützt 
werden kann, indem ſich der Schlüſſel öffnet, wenn man ihn nach der 
auderen Seite hin bewegt. Ein ſolcher Schlüſſel wurde in der 
Sigl'ſchen Maſchinenfabrik verſucht und — brach beim erſten Anzuge. 

(Wochenſchr. d. N. Oeſt. Gew. V.) 


Nenes Verfahren beim Bleichen der Faſern und Ge⸗ 
ſpinnſte vegetabiliſchen Urſprungs. 


Die Herren Karchers in Saarbrücken, Jung in Mainz und 
Tegeler in Otterberg haben ſich die Aufgabe geſtellt, die zerſtö⸗ 
rende Reaction des Chlors und der unterchlorigen Säure auf die 
Faſern der zu bleichenden Stoffe vegetabiliſchen Urſprungs durch 
eine chemiſche Gegenwirkung aufzuheben, um durch dieſe Sauerſtoff 
erzeugenden Reagentien in der Bleichinduſtrie die ähnlich, aber inter⸗ 
mittirende und langſam ſich äußernde Wirkung der chemiſchen Son— 
nenſtrahlen zu erſetzen. Es iſt ihnen gelungen, mit Hülfe der uach⸗ 
ſtehenden Thatſachen, dieſe Aufgabe zu löſen, nämlich: 1) Daß der 
Farbſtoff der Pflanzenfaſer der Baumwolle, des Hanfes, des Flachſes 
und anderer ſpinnbaren Faſern vegetabiliſchen Urſprungs durch Ein— 
wirkung der Waſſerſtoffverbindungen des Schwefels eine Molecular— 
veränderung erleidet, ähnlich derjenigen des Indigos und mehrerer 
anderer Farbſtoffe, wenn ſie der Einwirkung der gleichen Reagentien 
ausgeſetzt werden. 2) Daß der durch die Verbindungen von Schwe⸗ 
fel und Waſſerſtoff modificirte Farbſtoff der Pflanzenfaͤſer dem Chlor 
keinen zu ſeiner urſprünglichen Molecular-Conſtitution gehörenden 
Waſſerſtoff liefert, um Salzſäure zu bilden, und dieſer daher auf die 
mit dem Farbſtoff verbundene Faſer keinen zerſtörenden Einfluß 
ausüben kann. Dieſe doppelte Thatſache erklärt ſich folgender⸗ 
maßen: Der Farbſtoff der Pflanzenfaſer zerſetzt die Waſſerſtoffver⸗ 
bindungen des Schwefels in Waſſerſtoff, welchen er aufnimmt, und 
Schwefel, welcher frei wird. So hydrogenirt und der Wirkung eines 
zugleich oxydirenden und chlorirenden Mittels ausgeſetzt, oxydirt ſich 
der hinzugetretene Waſſerſtoff zu Waſſer, welches mit dem Farbſtoff 
| ein Hydrat bildet. Das auf das Hydratwaſſer reagirende Chlor zer⸗ 
ſetzt daſſelbe, verbindet ſich alſo nicht mit dem Waſſerſtoffe, welcher 


Verzahnüng hält die Feder und dadurch die verſchiebbaren Backen 
feſt und geſtattet die Verſtellung derſelben. Iſt der Schlüſſel auf 
dieſe ſehr einfache Weiſe geſtellt, fo wird der Keil angedrückt und da⸗ 
durch iſt die Verſtellbarkeit des Schlüſſels ſelbſt um den geringſten 
Theil eines Zahnes der oben erwähnten Verzahnung möglich. 


Der hier in Abbildung befindliche Schlüſſel zeigt uns dies deut⸗ 
lich und klar. Die Feder mit den ſchrägen Zähnen verhindert näm⸗ 
lich das Auseinandergehen des Schlüſſels, und wenn man den Keil b 


*) Der Preis eines ſolchen Schraubeuſchlüſſels, welcher vermöge feiner 
Handſamkeit und Dauerhaftigkeit zwei andere nach was immer für einer 
Conſtruction erſetzt, ift 5 fl. 70 kr. 


0 
einen urſprünglichen Beſtandkheil des Farbstoffes ausmachte. Fo 
gende drei Methoden fauden die Erfinder für die Prapis geeigne 
Erſte Methode. Nachdem die löslichen Beſtandtheile der zu ble 
chenden Stoffe auf die allgemein übliche Weiſe entfernt find, koche 


wir dieſe Stoffe mehrere Stunden lang in einer Lauge vou lösliche 


zwei⸗ oder mehrfach Schwefel⸗Alkalien oder alkaliſchen Erdel 
und ſetzen dieſer Lauge nach und nach bis zur vollſtäudigen Ze 
ſetzung entweder ſchwache Säuren oder unterchlorigſaure Alk 
lien, oder dergleichen alkaliſche Erden, oder Chlorcalcium ode 
Chlormagneſium zu, welche alle durch ihre Reaction auf d 
löslichen Schwefelverbindungen Schwefelwaſſerſtoff frei mache 
und auf dieſe Weiſe den Farbſtoff der zu bleichenden Pflanzer 
faſern hydrogeniren. Zweite Methode. Man läßt Schwefe 
waſſerſtoff im entſtehenden Zustande auf die zu bleicheude Faß 


wirken, ohne die Temperatur des Bades zu erhöhen. Man taud 


die Stoffe in eine Löſung von Schwefel⸗Alkalien oder dergl. alkal 

ſchen Erden, und zerſetzt die Schwefelverbindungen auf einmal ode 

nach und nach durch verdünnte Säuren. Dritte Methode. Wen 

man, um den Farbſtoff der Faſer zu hydrogeniren ſich des zweife 

Schwefelwaſſerſtoffes bedienen will, fo löſt man zweifach oder beit 

mehrfach Schwefelcalcium in vermittelſt Salzſäure angefänerte 
13* 
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Waſſer, und trägt Sorge, daß die Flüſſigkeit ſtets ſauer reagire. Es 
entwickelt ſich zweifach Schwefelwaſſerſtoff. In das ſo bereitete Bad 
wird der zu bleichende Stoff eingetaucht und die Flüſſigkeit umge⸗ 
rührt. Der Farbſtoff der Pflanzenfaſer zerſetzt die Schwefel- und 
Waſſerſtoff⸗Verbindung und verbindet ſich mit dem Waſſerſtoffe. 
Die nach einer dieſer drei Methoden vorbereiteten Pflanzenfaſern 
können ohne nachtheilige Folgen der Wirkung der oxydirenden oder 
chlorirenden Mittel ausgeſetzt werden. Indeſſen iſt zu bemerken, 
daß der Farbſtoff der ſpinnbaren Faſern dieſelben äußerlich umgiebt 
und ſich nur nach und nach mit Waſſerſtoff verbindet. Es folgt 
daraus, daß die zu bleichenden Stoffe, nachdem ſie einige Zeit der 
Wirkung der oxydirenden und chlorirenden Mittel ausgeſetzt worden 
find, ſtets von Neuem hydrogenirt und dann wieder oxydirt werden 
müſſen, bis ſie vollſtändig gebleicht ſind. Dies Verfahren iſt den 
Erfindern in Baiern am 4. Nopbr. 1861 auf 15 Jahre patentirt 
worden. (K. G. B. f. Baiern.) 


Goldpulver zum Vergolden von Glas und Porcel- 
lan, von Emil Breseins in Frankfurt am Main, erhält man am 
beſten, wenn man das Gold mitKleeſäure niederſchlägt. Aus ſaurer 
Löſung mit Kleeſäure gefällt, iſt das Gold zu dicht, es muß aus al⸗ 
kaliſcher Löſung und zwar nicht warm oder heiß gefällt werden, wie 
es nach Jackſon geſchehen ſoll, ſondern kalt. Operirt man wie 
folgt, ſo wird man ſtets ein in jeder Beziehung ausgezeichnetes Prä⸗ 
parat erhalten. 8 Loth Gold werden in ½ Pfd. Salpeterſäure 
von 1,2 ſpec. Gew. und 1 Pfd. Salzſäure von 1,12 ſpec. Gew. wie 
bekannt gelöſt. Außerdem löſt man 24 Loth möglichſt reiner und 
namentlich kieſelſäurefreier Potaſche in 5 — 6 Theilen deſtjillirten 
Waſſers auf und filtrirt nöthigenfalls die Löſung. Die in Apothe⸗ 
ken vorräthige gereinigte Potaſche iſt zumeiſt genügend, doch enthält 
ſie oft 10 und mehr Procent Waſſer, man wird daher von dieſer 
26—28 Loth brauchen. Dieſe Löfung ſetzt man nach und nach zu 
der Goldlöſung; da ſich dabei Kohlenſäure entwickelt, ebenſo wie bei 
dem ſpäteren Zuſatz von Kleeſäure, ſo muß man ein geräumiges 
Gefäß, am beſten eine große Porcellanſchale anwenden, um Verluſt 
zu vermeiden. Die erhaltene Flüſſigkeit wird noch mit ca. 8 Pfd. 
deſtillirten Waſſers verdünnt, und wenn nöthig in zwei Porcellan⸗ 
ſchalen zu gleichen Theilen vertheilt. Zu der erkalteten Flüſſigkeit 
ſetzt man dann vorſichtig eine ebenfalls kalte und klare Auflöſung 
von ½ Pfd. Kleeſäure, indem man beſtändig mit einem Glasſtabe 
umrührt, aber ohne an der Wandung der Schale zu reiben, da fid; 
ſonſt Gold ſehr feſt anſetzt. Wird die Goldlöſung warm oder heiß 


mit der Kleeſäurelöfung zuſammengebracht, jo ſcheidet ſich das Gold 


leicht in allerdings oft ſehr ſchönen und glänzenden Blättchen aus, 
die aber zur Vergoldung unbrauchbar ſind. Werden die Flüſſigkei⸗ 
ten kalt vermiſcht, ſo erhält man ſtets einen äußerſt voluminöſen und 
ſchwammigen, ſchwarzen Niederſchlag. Dieſen läßt man abſetzen, 
wäſcht ihn mit deſtillirtem Waſſer aus und trocknet ihn anfangs ge⸗ 
linde, bis er äußerlich trocken erſcheint; dann kann man ihn ſchärfer 


erhitzen, bis zur vollſtändigen Entfernung des Waſſers. Nach ver⸗ 


ſchiedenen Verſuchen mit auf andere Weiſe dargeſtelltem Golde, be⸗ 
nutzt jetzt Hr. Porcellan⸗Maler und Händler Franz in Frankfurt 
a. M. nur auf die angegebene Art bereitetes und iſt damit in jeder 
Beziehung zufrieden. Aus der hieſigen Goldſcheide-Anſtalt kann 
ſolches Gold bezogen werden. (Dingler's pol. Journ.) 


Ein in Waſſer lösliches neues Anilinblau. Das in 
Waſſer lösliche Anilinblau wurde bisher durch Behandlung des nur 


in Alkohol löslichen Blaues mittelſt Schwefelſäure bei 120 bis 
130% C. erhalten; da bei dieſer Operation viel Farbſtoff verloren 
ging, ſo' war ſolches lösliche Blau bisher ſehr theuer les koſtete noch 
vor Kurzem das Pfund 60 Thlr. und wird jetzt noch mit 30 Thlr. 
bezahlt); außerdem verlor das Blau durch dieſe Behandlung viel 
von ſeinem Feuer und erſchien auf Seide gegenüber dem in Alkohol 
löslichen Anilinblau viel ſtumpfer. Die Fabrik von Dahms und 
Barkowsky in Berlin liefert nach einer Mittheilung von Dr. Ja⸗ 
cobſen jetzt ein billiges (15 Thlr. per Pfund) mit rein kornblauer 
„Näance, in Waſſer völlig und leicht (in Weingeiſt ſogar ſchwerer als 
in Waſſer) lösliches Anilinblau, welches bei der Reinigung auch 
ganz von den immer in kleinen Mengen auftretenden violetten, rothen 
und grünen Farbſtoffen befreit iſt. Ein in Waſſer lösliches Blau 
iſt namentlich für diejenigen Läuder, in welchen der Alkohol ungleich 
theurer als in Deutſchland ift, wie Rußland, Dänemark ꝛc., von 
großer Wien (Chem. ⸗techn. Repertor.) 


Pauspapier (Copirpapier) und Pauskattun erhält 
man nach einem dem Herrn J. Black-Hodgskin zu Neuyork für 
Frankreich patentirten Verfahren ſehr ſchön, indem man das feine 
Papier oder Zeug mit einer Miſchung aus 1 Th. Leinöl, 1 Th. Lö⸗ 
fung von Kautſchuk und 6 Th. Benzin tränkt. Die Kautſchuklöſung 
ift eine gefättigte Löſung in Naphta, Terpentin oder einem anderen 
Löſungsmittel. Das Leinöl muß vor ſeiner Vermiſchung mit den 
anderen Stoffen gekocht werden. Dieſe Miſchung wird mit einer 
Bürſte aufgetragen und das Zeug dabei je nach ſeiner Beſchaffenheit 
in einer Wärme von 30 und 95“ C. getrocknet, bis die Miſchung 
gehörig eingedrungen und feſt geworden iſt, daß ſie nicht mehr klebt. 
Bei ſehr dichten Zeugen nimmt man verhältnißmäßig mehr Benzin, 
um den Glanz auf der Oberfläche zu vermeiden und damit ſich die 
Poren unter dem Einfluſſe der Tinte oder Farbe nicht verſchließen. 

(Deutſche Mufterztg.) 


Conſervirung der Hefe. Zur Conſervirung flüffiger Hefe 
wird dieſelbe mit / Maßtheil Glycerin vermiſcht, Preßhefe dagegen 
in verdeckten Gefäßen mit dem Glycerin übergoſſen und an einen 
trocknen Ort geſtellt. Das im letzteren Falle gebrauchte Glycerin 
kann man nachher durchſeihen und wieder zur Syrupdicke eindampfen, 
um es zu einem gleichen Zwecke wieder anzuwenden. Man darf dazu 
nur völlig waſſerhelles und reines Glycerin anwenden, in welchem 
Falle es auch ohne Einfluß auf den Geſchmack der Backwaare iſt und 
darin nicht mehr als ein verhältnißmäßiger Zuckerzuſatz wirkt. 

(Induſtrie⸗Blätter.) 


Verbeſſerte Aufhänghaken für Kleider und Hüte. Die 
Verbeſſerung bezieht ſich auf die Befeſtigung der Hakenſtange an der 
Wand. Die gewöhnlichen doppelten Haken, wovon der obere, weiter 
vorragende für den Hut, der untere kurze zum Aufhängen des Ueber⸗ 
rockes oder eines andern Kleides beſtimmt iſt, wurden zu füuf oder 
noch Mehr Stücken feſt mit einer Metallſtange oder Leiſte verbunden, 
die wieder zwei oder drei Oehren hat, woran man ſie an in die Wand 
geſchlagenen Haken aufhängen kann. Das hat den Vortheil, daß man 
die Wand nicht wegen jedes einzelnen Hakens beſchädigen muß und 
daß man die Hakenſtange an den Tagen, wo man keinen Gebrauch 
davon machen will, weguehmen kann, während man die Haken, welche 
zur Befeſtigung der Leiſte dienen, in der Wand ſtecken läßt. 

(Neueſte Erfindungen.) 


Heberficht der franzöſiſchen, engliſchen und amerikaniſchen Literatur. 


Ein neues engliſches Patentſchloß. 


Wenn wir die Geſchichte der engliſchen Schloſſerei durchgehen, 
finden wir, daß in den Jahren von 1784 bis 1849 nicht weniger 
denn 84 Patente bewilligt wurden für neu erfundene Schlöſſer und 
Verbeſſerungen derſelben, während von dem letzten Jahre bis heute 
die Anzahl derſelben ſich noch um ein ziemlich Bedeutendes vermehrt 
hat. Von allen dieſen Patenten ſind nun die wichtigſten die der 
Herren Chubbs und Hobbs. Das Bramah'ſche Schloß, welches 
ſeiner Zeit fo großes Aufſehen erregte, iſt jetzt, als den Auforde⸗ 


rungen der Zeit nicht mehr eutſprechend (bekanntermaßen öffnete 
Mr. Hobbs während der großen erſten Weltausſtellung in London 
1851 ein Bramah⸗Schloß, ohne den richtigen Schlüſſel geſehen zu 
haben, mit wenigen Werkzeugen, wodurch er den ausgeſetzten Preis 
von 200 Guinees gewann), beinahe in Verfall gerathen, während 
die Chubb⸗ und Hobbs'ſchen Schlöſſer noch unübertroffen in ihrer 
Conſtruction und der dadurch erzielten Sicherheit daſtehen. Trotz⸗ 
dem nun dieſelben allgemein verbreitet find, ſteht doch der Anwen⸗ 
dung derſelben für Jedermann ein Uebelſtand im Wege, der bis jetzt 
noch nicht hat fortgeräumt werden können, das iſt: der hohe Preis. 
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Ein ſolches Schloß erfordert viel gute Arbeit und Material, in Folge 
deſſen es natürlich nicht billig hergeſtellt werden kann, und war es 
daher ſchon lange eine Aufgabe für die Schloſſerkunſt, ein Schloß 
einzuführen, was die Sicherheit eines Chubb- und Hobb'ſchen mit 
der Billigkeit eines gewöhnlichen Fabrikſchloſſes vereinigt. Annähernd 
nun glaubt dieſe Aufgabe ein Mr. Alleman gelöſt zu haben und 
befindet ſich das neu erfundene Schloß deſſelben auch noch, wie ich 
jagen möchte, in feinen Kinderſchuhen, da es noch manche Verbeſſe— 
rung zuläßt, doch iſt das Princip deſſelben ein ſo einfaches, daß es 
der größten Beachtung werth iſt. Die beifolgende Skizze zeigt den 
einfachen Mechanismus ſehr klar. B iſt ein gewöhnlicher Schloß⸗ 
riegel, der auf der Studel D läuft, welche auf dem Schloßbleche A 


angeſchraubt und gewöhnlich von Meſſing iſt. In dem Riegelſchaft 
befindet ſich ein viereckiger Meffingftift S eingenietet, in welchem 
drei oder nach Belieben mehr oder weniger Federn vpn rundem 
Stahldraht eingeſchraubt oder genietet find, die, wenn der Schlüſſel 
den Riegel hinausgeſchoben hat, mit ihrem anderen Ende auf dem 
Anſatze x der Studel D ruhen. Soll das Schloß nun geöffnet 
werden, fo hat der Schlüſſelbart mit feinen Eiuſchuitten a, b, e (die 
nun die verſchiedenſten Längen haben können) die betreffenden Fe⸗ 
dern g, b, i ſo hoch zu heben, daß die Enden derſelben genau vor die 
Löcher d, e, k, welche durch die Studel D gebohrt und nicht viel grö⸗ 


ßer als die Federn ſtark find, zu ſtehen kommen. Daun nur iſt es 


dem Schlüfſel möglich, den Riegel zurückzuziehen und ſomit das 
Schloß zu öffnen, wenn die Federn genau ſich durch ihre bezüglichen 
Löcher ſchieben laſſen. Sollte nun Jemand mit einem ähnlichen oder 
überhaupt falſchen Schlüſſel verſuchen, daſſelbe zu thun, fo werden 
die Federn entweder zu hoch oder nicht hoch genug gehoben, wodurch 
ſie natürlich verhindert werden, in die für ſie beſtimmten Löcher ein⸗ 
zutreten, in Folge deſſen das Schloß nicht geöffnet werden kann. 
m, m ſind zwei Stifte, welche dem Riegel nicht erlauben, weiter 
hinauszugehen als es nöthig iſt. Die ganze Einrichtung iſt je ein- 
fach und leicht ausführbar, daß ſie in jedem Schloſſe und von jedem 
Schloſſer benützt werden kann, was um fo mehr wünſchenswerth er⸗ 
ſcheinen muß, da die gelungenſten Diebſtähle nur den leicht zu öffnen⸗ 
den gewöhnlichen Schlöſſern zuzuſchreiben waren. 
Herm. Winkler, Schloſſer, z. Z. in London. 


Conſervation von Kupfer und Eiſen im Meerwaſſer. 
Von Becquerel. 

Ueber die für die Schifffahrt jo wichtige Frage der Conſer⸗ 
vation von Metallen, insbeſondere des Kupfers und Eiſens, im 
Meerwaſſer iſt noch immer keine vollſtändige Klarheit verbreitet. 
Schon früher hatte ſich Davy, aufgefordert von der eugliſchen Ne- 
gierung, eingehend damit beſchäftigt, und war endlich auf das wich⸗ 
tige Geſetz gekommen, daß, um ein im Meerwaſſer electropoſitives 
Metall vor der Zerſtörung zu ſchützen, man daſſelbe electronegativ 
machen muß. Da er aber hierbei die chemiſche Wirkung ganz außer 
Acht ließ und ſich mit der Annahme einer Contactelectricität be⸗ 
guügte, ſo konnte er daraus nicht die vollen Conſequenzen ziehen. 
Zuerſt fand er, daß ein bohnengroßes Zinkſtück hinreichte, um ein 
40 bis 50 engl. Quadratzoll großes Kupferblech gegen die Einwir⸗ 
kung des Meerwaſſers zu ſchützen; ebeuſo wirkte ein Stück Eifer. 
Darauf ftellte er feine Verſuche im größeren Maßſtabe mit Schiffen 


an und fand auch hier wieder den ſchützenden Einfluß des Zinks oder 


Eiſens auf das Kupfer, und zwar lagerte ſich, betrug das Eiſen mehr 
als ½0 der Kupferplatten, auf dieſem ein erdiger Niederſchlag ab; 
war die Menge des Eiſens hingegen Yızo bis 1, ſo entſtand 
weder dieſer Niederſchlag, noch festen ſich Zoophyten oder Muſcheln 
an. Hierbei fand er aber ſchon, daß das Zink oder Eiſen dabei all⸗ 
mälig zerſtört wurde, man alſo ſtets für Erneuerung deſſelben Sorge 
zu tragen habe. Da nun aber bearbeitete Metalle, wie das Eiſen 
und Zink, in dieſem Falle niemals ganz gleichmäßig ſein können, ſo 
wird auch ihr electriſcher Zuſtand und folglich auch der des geſchütz⸗ 


* 


ten Metalls nicht immer derſelbe ſein können, ſich alſo auch kein be⸗ 
ſtimmtes Geſetz dafür aufſtellen laſſen. Zur Zerſetzung von 1 Milligr. 
Waſſer würde ein Strom von 20,000 Flaſchen mit je 1 Quadrat- 
meter Oberfläche und Funken von 1 Decimeter und mehr Länge 
nöthig ſein, der, bis dahin gebunden, bei der Zerſetzung des Waſſers 
frei wird und ſich irgendwie als Wärme oder lebendige Kraft zu er⸗ 
kennen giebt. Von dieſer letzteren hat der Verf., ſoweit es hierher 
gehört, die Wirkungen zu beſtimmen geſucht, zugleich aber noch ge⸗ 
naue Meſſungen über die electromotoriſchen Kräfte des Zinks, des 
Eiſens, Kupfers, Bleis und ihrer Legirungen in Bezug auf das 
Meerwaſſer augeſtellt, um dadurch das zweckmäßigſte ſchützende Me⸗ 
tall zu finden. Die zum Schutz eines Schiffes nöthige Menge Zink 
iſt äußerſt gering; bei einem Verſuche des Verf. wurde eine 3000 
Qnuadratcentimeter große Kupferßlatte durch ein an der Seite ange⸗ 
brachtes Zinkſtück von 1 Quadratcentimeter vollſtändig geſchützt, in- 
dem die ganze Platte, mit Ausnahme der dem Zink zunächſt liegen⸗ 
den Theile, die mit erdigen Niederſchlägen bedeckt waren, rein geblie⸗ 
ben war. Aehulich verhalten ſich auch Legierungen von Zink mit 
Kupfer und mit Blei, nur wird hier, wenn das Zink vollſtändig auf- 
gelöſt iſt, ein Metallſchwamm zurückbleiben, der ſich beim Kupfer 
leicht in Oxychlorür umwandelt. Sind die Beſchläge mit Mennige 
angeſtrichen, ſo ſind ſie ſo lange geſchützt, bis an irgend einer Stelle 
der Anſtrich ſich loslöſt; alsdann wird das Metall angegriffen, wird 
gegen die noch überdeckten Stellen negativ, die letzteren werden alſo 
noch ſtärker angegriffen. Das wird leicht durch Aubringen von 
ſchützendem Metall zu vermeiden ſein, welches nicht eher wirken kann, 
als bis der Farbeüberzug ſich abgelöſt hat. Von beſonderem Werth 
iſt das Anbringen von Zink noch bei dem Kiele, der nicht angeſtrichen 
wird. Hierbei wird nicht nur die Oxydation, ſondern auch das An— 
hängen von Muſcheln, Mollusken und Meerpflanzen vermieden, in⸗ 
dem daſſelbe bei blanken Oberflächen nicht ſtatthaben ſoll. 
(Compt. rend, t. 59 p. 15, durch chem. Centralbl.) 


Dorn zum Erweitern von Löchern. 
Von J. Bowns in Carlstown. 

Beim Bau von eiſernen Schiffen, Dampfkeſſeln und anderen 
Blechconſtructionen werden gewöhnlich die Löcher durch die Bleche 
geſtoßen, ehe ſie zuſammengepaßt werden, und wenn nun die Löcher 
in zwei über einander gelegten Platten nicht ganz genau auf einan⸗ 
der fallen, ſo wird ein Dorn aus gehärtetem Stahl durch dieſelben 
hindurch getrieben. Dieſer Dorn beſteht nach feiner gewöhnlichen 
Conſtruction aus einem maſſiven Conus und übt folglich nur eine 
quetſchende Wirkung aus. Bowus' Dorn aber hat Schneidkauten, 
welche das im Wege ſtehende Metall wegſchneiden und beſeitigen. 
Dieſe Schneidkanten find ſchraubenförmig um den Dorn herum ges 
wunden und bilden eine fortlaufende Linie, welche beinahe recht- 
winkelig gegen die Wandung der Löcher gerichtet iſt. Man kann 
dieſes Werkzeug auch zum Ausreiben eines einzelnen Loches benutzen, 
indem man es unter Druck oder vermittelſt eines Schlages durch 
daſſelbe hindurch treibt. Auch kaun mau es auf einer Drehbank ro⸗ 
tiren laſſen. . 

Der beiſtehende Holzſchnitt ftellt dieſes Werkzeug in der Seiten⸗ 
| anficht dar. Das Werkzeug wird auf der Drehbauk ſchwach coniſch 


gedreht und mit dem Schraubengewinde verſehen, und dann vor⸗ 
ſichtig gehärtet. Zum Ausdornen von Nietlöchern wird es mit einem 
Hammer durchgetrieben; man, kaun es aber auch in eine Preſſe ein⸗ 
ſetzen oder auf einer Drehbank gebraucheu. Große Werkzeuge dieſer 
Art, namentlich ſolche, die in Preſſen benutzt werden, werden hohl 
hergeſtellt, um das Härten zu erleichtern, laufen auch nicht auf ihre 
ganze Länge coniſch zu, ſondern ſind auf die Länge eines Halbmeſſers 
vom dicken Ende herein eylindriſch, damit fie in dem Arbeitsſtück 
nicht wanken können. (Engineer.) 


Beſchreibung der Kattundruckerei „Mayfield Printworks“ 
zu Mancheſter. 
Die oben genaunte Fabrik iſt die größte ihrer Art in Mancheſter 


ſelbſt, obwohl in Süd⸗Lancafhire noch einige größere exiſtiren. Von 
der Großartigkeit der Anlage überzeugt man ſich ſofort beim Eintritt 
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in den erſten Raum, einen Saal, in welchem die gravirten Walzen 
aufbewahrt werden. Bekanntlich iſt es bis jetzt nicht gelungen, die 
maſſiven Kupferwalzen durch irgend welches Subſtitut wirklich voll⸗ 
ſtändig zu erſetzen, und ſo werden denn auch in dieſer Fabrik keine 
anderen als die erſteren angewendet. Da nun auch ein großer Ar- 
beitswerth im Graviren der Walzen ſteckt, ſo entſchließt man ſich 
nicht leicht, eine einmal gravirte Walze zu friſchem Gebrauch abzu⸗ 
drehen, ſondern bewahrt ſie für eine etwaige nochmalige Verwendung 
auf. So haben ſich an dem erwähnten Orte bereits über 5000 
Walzen angehäuft, welche einen Kupferwerth von 60,000 Pfd. St. 
und einen Arbeitswerth von 40,000 Pfd. St. haben, alſo ein ver⸗ 
gleichsweiſe todtes Capital von nahe an 700,000 Thlr. repräſen⸗ 
tiren. Die Gravirung der Walzen geſchieht nicht mehr nach der 
früher gebräuchlichen Art, nämlich der, daß man auf einen kleinen 
weichen Stahlcylinder, deſſen Umfang und Länge aliquote Theile 
von denen der Kupferwalze bilden, das Muſter gravirt, dann den 
Stahl härtet, um von dieſer gehärteten Walze das Muſter auf eine 
andere ganz gleiche aber noch weiche Stahlwalze durch ſehr ſtarke 
Preſſung erhaben überträgt, dann dieſe zweite Walze auch härtet, 
und nun damit als Patrize auf dem ganzen Umfange der Kupfer⸗ 
walze wieder ein vertieftes Muſter erzeugt. Die Uebelſtände dieſes 
Verfahrens find einmal, daß es ſchwer iſt, die Muſter genau aufs 
einandertreffend zu übertragen, und zweitens, daß eine große Anzahl 
Stahlwalzen beim Härten ſpringen, alſo daun, wenn ſchon die ganze 
Arbeit darauf verwendet iſt. Ein großer Vortheil vor dem directen 
Graviren iſt aber der, daß die Arbeit des Gravirens ſelbſt um ſo 
viel kleiner iſt, als die Oberfläche der Kupferwalze diejenige der 
Stahlwalze übertrifft. Einen ganz ähnlichen Vortheil erreicht man 
aber auch durch das Syſtem des Pantographen, welcher denn auch 
in den Mayfield Printworks ausſchließlich angewendet wird. Nach 
dieſem Syſteme, welches von Rigby erfunden und von Lockett ver⸗ 
beſſert worden iſt, wird das Muſter auf eine Zinkplatte und zwar in 
fünffach vergrößertem Maßſtabe gravirt. Dieſe Zinkplatte wird 
dann auf der Maſchine vor der in Lagern ruhenden Kupferwalze in 
der Mitte von deren Länge befeſtigt. Ueber der Zinkplatte iſt eine 
Stahlſpitze angebracht, welche durch ein Hebelwerk mit 20 anderen 
Stahlſpitzen derart verbunden iſt, daß die Bewegungen der erſteren 
in fünffach verkleinertem Maßſtabe von den letzteren reproducirt 
werden. Dieſe 20 Spitzen ſind nun über der Kupferwalze in zwei 
fi gerade gegenüberſtehenden Reihen von je 10 vertheilt, jo daß fie 
über die ganze Länge der Walze reichen. Wenn der Arbeiter die erſte 
Spitze niederdrückt und mit ihr das Muſter auf der Zinkplatte ver⸗ 
folgt, fo graviren die anderen Spitzen daſſelbe Muſter zwanzigmal 
auf die Kupferwalze ein. Die fünffache Vergrößerung des Muſters 
auf der Zinkplatte bewirkt außerdem eine vorzügliche Genauigkeit 
und Sauberkeit der Ausführung auf der Walze. Es liegt auf der 
Hand, um wie viel billiger und beſſer dieſe Methode gegen die früher 
angewendete iſt. Beiläufig ſind in den Mayfield Printworks zehn 
ſolcher Maſchinen fortwährend in Thätigkeit. 

Von Walzendruckmaſchinen find dafelbſt 24 vorhanden, welche 
durch zwei Dampfmaſchinen von zuſammen 50 Pferdeſtärken in Be⸗ 
wegung geſetzt werden. Einige ſind darauf eingerichtet, mit bis zu 
10 Walzen und daher mit ebenſoviel Farben zu drucken. Der zu 
bedruckende Stoff wird zunächſt über einer von unten mit Kohlen 
geheizten Kupferplatte oder auch durch Gasflammen geſengt, kommt 
dann in die Bleicherei und aus dieſer wieder zurück in die Druckerei; 
dort wird er mit Hülfe einer Nähmaſchine zu Streifen von einer 
Länge von zuweilen 1000 Yards (à 3 Fuß) zuſammengenäht und 
in gewöhnlicher Weiſe aufgebäumt; er geht dann zwifchen den Druck⸗ 
walzen hindurch und empfängt die Farben, welche ſelbſtverſtändlich 
meiſt noch nicht ſo ausſehen, wie ſie ſpäter erſcheinen. Von den 
Druckcylindern paſſirt der Stoff unmittelbar durch den Boden des 
Saales hindurch in den unterhalb deſſelben befindlichen Trockenraunt. 
Hier wird er von einem endloſen Filztuche aufgenommen, und au 
flachen, mit Dampf geheizten metallenen Käſten vorübergeführt. 
Wenn die Stoffe auf dieſe Weiſe getrocknet ſind, ſo werden ſie in 
einem beſondern, ſehr hohen und luftigen Naume von der Decke 
herab loſe aufgehängt, und drei Tage lang der Einwirkung der Luft 
überlaſſen. Man betrachtet dieſe Operation, welche man ageing 
nennt, als ganz weſentlich für die Hervorbringung guter Farben; 
die Natur ihrer Wirkſamkeit iſt noch nicht ganz aufgeklärt, beruht 
aber wahrſcheinlich auf einer orydirenden Wirkung der Luft. 

Hierauf wird der Stoff in das Kuhkothbad gebracht und 
2½ Stunde in demſelben gelaſſen; dann wird er gewaſchen und 
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zwar in einer Maſchine, welche in einer Minute 4 Stücke fertig 
macht, und dann endlich ausgefärbt. Zum Ausfärben dient für die 
meijten Arten von Farben ein Krappbad, faſt mit einziger Ausnahme 
des China blue, von welchem weiter unten die Rede ſein wird. Der 
Krapp wird nach dem Gebrauche von der übrigen Flüſſigkeit befreit, 
einige Tage lang in Haufen geſchichtet, mit concentrirter Schwefel- 
ſäure digerirt, dann in einem Holzkaſten eine Stunde lang mit 


Dampf behandelt und in einem anderen Holzkaſten, auf einem Tuche 


ausgebreitet, mit warmem Waſſer ausgewaſchen; was zurückbleibt 
wird in einer hydrauliſchen Preſſe ausgedrückt und kann wieder gleich 
friſchem Krapp gebraucht werden. Dieſes Verfahren, gewiſſermaßen 
eine Wiederbelebung des Krapps durch Befreinng des Garancins 
von ſeinen Verunreinigungen, iſt erſt vor wenigen Jahren von einem 
Franzoſen eingeführt worden; früher pflegte man den Krapp nach 
dem erſten Gebrauche fortzuwerfen. Die käuflichen Krappwurzeln 
werden vor dem Gebrauche unter Kollergängen mit 8 Fuß hohen 
Läufern gemahlen und geſiebt. 

Wenn die Waaren aus dem Krappbade kommen, jo werden fie 
auf einer langen Reihe von parallel in einer Ebene hintereinander 
liegenden, mit Dampf geheizten Walzen getrocknet; dann werden fie 
geſtärkt, auf einer ähnlichen Reihe von Walzen gebügelt und ſind 
nun fertig. Sie werden darauf gefaltet, was durchaus nur mit der Hand 
geſchehen kann, weil man für jedes Stück einen verlorenen Deckſtreif 
braucht, und die Auswahl deſſelben keiner Maſchine überlaſſen kann. 

Eine Abweichung bietet nur das China blue dar. Für dieſes 
wird erſt Indigo aufgedruckt, dann der Stoff auf Rahmen geſpannt 
in der Art, daß kein Theil des Zeuges den anderen berührt, und mit 
dem Rahmen in eine mit Kalkwaſſer gefüllte Kufe verſenkt. Aus 
dieſer wird der Rahmen mit dem Zeuge wieder herausgehoben und 
in ein anderes Gefäß mit Eiſenvitriol⸗Löſung eingeſenkt. Die wei- 
tere Behandlung iſt die bekannte, beim Färben mit Indigo immer 
angewendete. 


Beſtimmung der pflanzlichen Gerbſtoffe, von Com- 
maille. Dieſe Methode beruht auf der von Millon angegebenen 
Thatſache, daß die organiſchen Subſtanzeu ſich auf dreifach verſchie⸗ 
dene Weiſe verhalten, wenn mau ihre Löſung bei Gegenwart von 
Jodſäure erwärmt. Die erſte Claſſe enthält die Körper, deren Ory⸗ 
dation durch Jodſäure vollſtändig durch die Gegenwart einer ſehr 
kleinen Menge Blauſäure verhindert wird; die zweite Claſſe die⸗ 
jenigen, auf welche die Jodſäure bei Gegenwart von Blauſäure zer⸗ 
ſtörend einwirkt; und die dritte Claſſe endlich die Subſtanzen, welche 
von Jodſäure in keinem Falle augegriffen werden. Bringt man nun 
zu Jodſäure einen von den, trotz der Gegenwart von Blaufäure 
oxydirbaren Körpern, und ſolche find die Gerbſtoſſe, fo ſchadet es we— 
nig, ob er mit fremden, unwirkſamen Subſtanzen gemengt iſt oder ob 
ſolche durch Anweſenheit von Blaufäure entſtehen (die Blauſäure⸗ 
löſung muß ſehr verdünnt fein; die des Verf. enthielt 2,3 Grm. 
waſſerfreier Säure in 100 Cubikcentimeter, und derſelbe wendete 
19 Tropfen an; ohne dieſe Vorſicht werden die Gerbſtoffe nur lang⸗ 
I zerftört). Zur Beſtimmung nimmt man ein gemeſſenes Bolu- 
men der Löſung der Gerbſtoffe, bringt einige Tropfen Blauſäure zu 
und dann ein ebenfalls bekanntes Volumen von titrirter Jodſäure⸗ 
löſung; 0,5 Grm. Jodſäure werden meiſt genügen. Man erhitzt 
hierauf „ Stunde lang zum Sieden, wobei das ganze frei gewordene 
Jod verſchwindet. Die abgekühlte und gemeſſene Flüſſigkeit entfärbt 
man, indem man ſie mit gut gereinigter thieriſcher Kohle behandelt, 
und ermittelt hierauf die Menge der übrig gebliebenen Jodſäure. 
Dieſen Jodſäurereſt hat der Verf. auf vier verſchiedene Weiſen be⸗ 
ſtimmt: 1) als Silberjodür, indem er die Jodſäure mit Schwefel⸗ 
ſäure zerſetzte; 2) als jodſaures Silberoryd; 3) mit Hülfe einer ti⸗ 
trirten Indigolöſung und Schwefelſäure; 4) vermittelſt einer titrir⸗ 
ten Jodkaliumlöſung. Alle vier Beſtimmungen lieferten ein gleiches 
Reſultat. Zur Ermittelung der Relation zwiſchen der Jodſäure 
einerſeits und dem Tannin und der Gallusſäure anderſeits erhielt er 
bei Benutzung der Fällung als Silberjodür und Silberjodat im, 
Mittel auf 1 Grm. Tannin 2,320 Grm., auf 1 Grm. Gallusſäure 
2,366 Grm. Jodſäure; bei Anwendung von Indigolöſung auf 1 Grm. 
Tannin 2,357 Grm. Jodſäure und endlich mit Hülfe von titrirter 
Jodkaliumlöſung (10 Grm. Jodkalium in 1000 Cubikcentim.) auf 
1 Grm. Tanni 2,296 Grm. und auf 1 Grm. Gallusſäure 
2,380 Grm. Jodſäure. Das Mittel von dieſen Zahlenwerkhen iſt 
2,373 Grm. und 2,324 Grm. Jodſäure auf je 1 Grm. Gallus⸗ 
ſäure und Tannin. Durch die eben beſchriebene Methode kann 


man leicht Tannin und die übrigen Gerbſtoffe getrennt beſtimmen, 
indem man erſteres mit Leim ausfällt. (Compt. rend.) 


Reinigung arſenhaltiger Schwefelſäure. Buſſy und 
Buignet haben beobachtet, daß bei der Deſtillation der concentrir⸗ 
ten Schwefelſäure etwa vorhandene Arſenſäure vollſtändig in der 
Retorte zurück bleibt, während arſenige Säure theilweiſe mit über⸗ 
geht. In den meiſten Fällen iſt allerdings das Arſen als Arſenſäure 
zugegen, wie ſchon Dupasquier nachgewieſen hat; es kommt in- 
deſſen, wiewohl ſeltener, auch die niedrigere Orydationsſtufe als Ver— 
unreinigung der Schwefelſäure vor und daun fehlt die ſonſt gewöhn⸗ 
lich anzutreffende ſalpetrige Säure. Enthält daher eine durch Arſen 
verunreinigte Schwefelſäure ſalpetrige Säure, ſo deſtillirt man ſie 
einfach nach Zuſatz von etwas ſchwefelſaurem Ammoniak, welches 
zur Zerſetzung der Stickſtoffoxyde dient. Fehlt dagegen die ſalpetrige 
Säure, ſo kann man mit großer Wahrſcheinlichkeit annehmen, daß 
das Arſen als arſenige Säure vorhanden iſt; man erhitzt eine ſolche 
Schwefelſäure zunächſt mit etwas Salpeterſäure und deſtillirt fie 
hiernach wie vorhin, nachdem man etwas ſchwefelſaures Ammoniak 
zugeſetzt hat. (Journal de pharmacie et de chimie.) 


Maxwell beſtätigt vorſtehende Angaben, bringt aber zur Zer- 
ſtörung und Vermeidung der Salpeterſäure ꝛc. folgende Abänderung 


in Vorſchlag: Die Schwefelſäure wird mit ½ bis ½ Proc. Oxal⸗ 


ſäure verſetzt und bis 110 b erhitzt; nach Zerſetzung der Oxalſäure 


103 


läßt man die Flüſſigkeit bis auf 100 abkühlen und ſetzt gepulvertes 


ſaures chromſaures Kali oder eine Löſung deſſelben in concentrirter 
Schwefelſäure hinzu, bis die zuerſt erſcheinende rein grüne Farbe in 


eine gelblich grüne übergegangen iſt. Hiernach wird die Säure deſtil⸗ 


lirt; ſie geht dann von Aufang an frei von allen Unreinigkeiten 

über. (Chemical News.) 
Blondlot iſt mit dem Princip der Reinigungsmethode von 

Buſſy und Buignet einverſtanden, findet aber den Zuſatz von 


ſchwefelſaurem Ammoniak aus zwei Gründen unzweckmäßig, einmal 


weil leicht eine geringe Menge der ſehr ſchädlichen ſalpetrigen Säure 
in der Schwefelſäure verbleiben kann, ferner weil durch das Ammo— 


niak des überſchüſſig zugeſetzten Salzes ein Theil der Arſenſäure 


wieder zu arſeniger Säure reducirt und dadurch die Reinigung ver⸗ 


hindert werden kann. Er empfiehlt daher, der zu reinigenden Schwe⸗ 
felſäure etwas grob gepulverten Braunſtein (4 bis 5 Grm. pro 
Kilogr. Säure) zuzuſetzen, das Gemenge bis zum Sieden zu erhitzen 
und darauf zu deſtilliren. (Compt. rend.) 


Verbeſſerung des Gußeiſens durch Wolfram, von Le 
Guen. Gemiſche von altem und neuem Gußeiſen in einem zur 
Hervorbringung großer Widerſtandsfähigkeit geeigneten Verhältniß 
erlangen einen noch höheren Grad von Feſtigkeit durch Zufügung 
einer geringen, bis zu 2 Proc. ſteigenden Menge Wolfram; die Ver⸗ 
mehrung betrug 44,4 bis 67,9 Kilogr. pro Quadratcentimeter. Ein 
darüber hinaus -gefteigerter Wolframzuſatz brachte keine Erhöhung 
der Feſtigkeit, wohl aber noch eine größere Härte hervor. Das 
deutſche Wolframerz (von Zinmibald) hatte eine kräftigere Wirkung 


blieb auch nach mehrmaligem, ſei es im Tiegel oder im Ofen be= 
wirkten Umſchmelzen des Gußeiſens, oder wurde dadurch ſogar noch 
geſteigert. Zur Erzeugung des Wolframeiſens genügt es, das 
Wolframerz zu pulvern und mit dem Eiſen zu mengen; die Reduction 
geſchieht in dem flüſſigen Eiſen durch den Kohleuſtoff deſſelben. Das 
franzöſiſche Wolframerz hat der Verf. vorher durch Röſten möglichſt 
von ſeinem Schwefel- und Arſengehalt befreit; bei dem reineren 
deutſchen Erz iſt dieſe Vorbereitung unnöthig. 
(Ann. de chim. et phys.) 


Wurzelſchneidemaſchine. Von F. Bella, Director der 
Société agronomique de Grignon. Die Wurzelſchneidemaſchine 
oder Reibe beſteht aus einem coniſchen Mantel zwiſchen zwei ſenk⸗ 
rechten Seitenwänden, in welchen an einer wagerechten Achſe die ge⸗ 
zähnten Meſſer, der coniſchen Form des Mantels anpaffend, eben- 
falls coniſch angeordnet ſind. Dadurch werden mehrere Mängel der 
| jetzt gebräuchlichen Wurzelreiber oder Rübenſchneidemaſchine befei- 
tigt und die Arbeit wird ſehr gefördert. Nach Bella's Behauptung 
ſchneidet eine kleine Maſchine, von zwei Arbeitern gehandhabt, von 
denen einer die Kurbel dreht, der andere der Maſchine die Rüben 
zuführt, in einer Stunde 500 Kilogramm Rüben. 

ö (Neueſte Erfindungen.) 


„Mittheilungen aus dem Laboratorium des 


Das Weißfärben der Wolle. Die natürliche weiße Wolle 
wird gebleicht mittelſt ſchwefeliger Säure, und darauf mit etwas 
Anilinblau oder Indigolöſung behandelt, um durch dieſe beiden 


Operationen weißer zu werden, als ſie im Naturzuſtande iſt. 


Allein dieſe ſo behandelte Wolle iſt nicht weiß, ſondern höchſtens 


farblos, und zwar, weil die Faſer wegen der klaren Beſchaffen- 


heit der Zellenwandungen durchſcheinend iſt. Gelingt es, in den 
geſchloſſenen Schlauch, den die Zelle bildet, einen weißen Körper 
hineinzubringen, der das Licht nicht durchſcheinen läßt, fo wird 


erſt dadurch die Wollenfaſer weiß und zeichnet ſich durch Intenfität | 


ſehr vortheilhaft aus gegen die nur gebleichte und gebläute Wolle. 
se einiger wer gefarstd2poire 


den Handel, und es wurde eine Reihe von Verſuchen angeſtellt, 


Dr. Dullo in Berlin, Jägerſtraße 63 a. 


Allein das Reſultat war doch nicht ganz befriedigend. Dagegen ver⸗ 
hielten ſich Magneſiaſalze günſtiger. Die Wolle wurde in einer Lö⸗ 
ſung von angeſäuerter ſchwefelſaurer Magueſia erwärmt und darauf 
kohlenſaures Natron hinzugeſetzt. Allein man muß die Flüſſigkeit 
alkaliſch machen, wenn man einen Niederſchlag erhalten will, we- 
durch die Wolle wieder etwas gelb wird. Am beſten iſt es, man ver⸗ 
fährt auf folgende Weiſe: Man tränkt die Wolle mit einer Löſung 
neutraler ſchwefelſaurer Magneſia und fügt die zur Zerſetzung nöthige 
Menge doppeltkohlenſauren Natrons hinzu und erwärmt gelinde. 
Es tritt ſehr bald Entwickelung von Kohlenſäure ein, die von dem 
poröſen Körper, der Wollenfaſer, ausgeht; die Bildung der baſiſch⸗ 


als das franzöſiſche Erz. Jene vermehrte Widerſtandsfähigkeit ver: , 


ul Ttoßtenſaudbir reizneſick geyr von SH oredaruper® uns ne Set fich 
bildende Körper bleibt darauf ſitzen, indem er dieſelbe weiß färbt, 


um ein gleiches Reſultat zu erreichen, und es wurde zu denſel⸗ 
ben, da das Verfahren nur dann brauchbar iſt, wenn es ſehr 
billig iſt, die ungebleichte und ungebläute, etwas gelbliche Natur 


wolle verwendet. Das Verhalten der Bleiſalze und ihre Anwend⸗ 


barkeit zum Weißfärben haben wir bereits beſprochen, ebenſo die 
Barytſalze und ähnlich wie dieſe verhalten ſich die Strontian⸗ und 
Kalkſalze. Von den weiß gefärbten Niederſchlägen dieſer Körper ge⸗ 
lingt es nicht, fo viel auf der Faſer haftbar zu machen, daß eine in- 
tenſive Weiße eintritt, ohne daß die Wolle hart wird. Die Wolle 
wurde verſchieden gebeizt und unter den verſchiedenſten Umſtänden 
mit den unlöslichen weißen Erdſalzen in Berührung gebracht, ohne 
daß gute Nefultate erzielt werden konnten. Alle alkaliſchen Flüſſig⸗ 
keiten ſind unanwendbar, weil dadurch die Wolle gelb wird; von den 
in ſäuerlichen Flüſſigkeiten erzeugten Niederſchlägen zeigte der oxal⸗ 
ſaure Kalk das beſte Verhalten, der erzeugt wurde, indem die Wolle 
in einer ſchwach ſäuerlichen Löſung von oralſaurem Ammoniak in 
der Wärme gebeizt und dann Chlorcalciumlöſung hinzugeſetzt wurde. 


während das hinzugefügte Alkali in der Form als doppeltkohlen⸗ 


ſaures Natron die Wolle nicht gelb macht. Abgeſehen hiervon iſt die 
kohlenſaure Magneſia ſehr geeignet zum Weißfärben, weil ſie der 
Wolle nichts von ihrer Weichheit nimmt, diefelbe aber auch nicht er⸗ 
ſchwert. Die Verhältniſſe, die man im Großen anzuwenden hat, 
find auf 100 Pfd. Wolle: 5 Pfd. ſchwefelſaure Magneſia in hin⸗ 
reichender Menge Waſſer gelöſt, und dann 3½ Pfd. doppeltkohlen⸗ 
ſaures Natron. Man erwärmt daun bis auf 50% C., worauf der 
Niederſchlag erfolgt; man läßt dann erkalten, wonach der größte 
Theil des Niederſchlages auf der Wolle haftet. j 


Trockenhäuſer. Die richtige Anlage von Trockenhäuſern, um 
in denſelben einerſeits die Wärme möglichſt vollſtändig auszunutzen 
und andererſeits einen kräftigen, aber billig zu erzielenden Zug her⸗ 
zuſtellen — dieſe Frage giebt häufig Veranlaſſung zu Debatten in 
techniſchen Vereinen, weil es noch immer viele Leute giebt, die da 
glauben, einen kräftigen Zug in Trockenhäuſern herftellen zu können, 


auch ohne Anwendung künſtlicher, durch Maſchinenkraft bewegter 
Ventilatoren. Und doch iſt dem in der That nicht ſo. Eine kräftige 
Ventilation ſtellt ſich nur dann von ſelbſt her, wenn die Temperatur⸗ 
differenz zwiſchen dem Innern des Hauſes und der ungebundenen 
äußeren Luft eine ſehr große iſt. In Trockenhäuſern darf man aber 
ſelten eine höhere Temperatur als 50 Wärme geben, weil die zu 
trocknenden Gegenſtäude gewöhnlich eine höhere Temperatur nicht 
vertragen; dieſe Temperatur iſt jedoch viel zu niedrig, als daß da⸗ 
durch allein ein lebhafter Zug vor ſich gehen könnte, beſonders wenn 
man noch in Erwägung zieht, daß die aus dem Trockeuhauſe abſtrö— 
mende Luft mit Waſſerdampf überſättigt iſt, alſo unter Umſtänden 
ſpecifiſch ſchwerer ſein kann, als die außen befindliche Luft. Aber 
wenn dieſes letztere auch nicht der Fall iſt, d. h. wenn die dem 
Trockenhaufe entſtrömende Luft nicht mit Waſſerdampf überſättigt, 


ſondern nur ſtark damit angefüllt iſt, jo find die Gewichtsdifferenzen 


zwiſchen der äußern und innern Luft unter allen Umſtänden ſehr 
geringe, alſo auch die freiwillige Ventilation ſchwach und nur durch 
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mehr Wärme auf Koften von Brennmaterial zu verſtärken. Die 
Bewegung des Ventilators koſtet allerdings auch Kraft, alſo Brenn⸗ 
material, aber die Trocknung mit einem ſolchen Ventilator geht des⸗ 
halb viel beſſer von ſtatten als ohne ſolchen, weil man es dann in 
der Hand hat, die Temperatur genauer regeln, die Wärme beſſer 
ausnutzen und die Trocknung ſchneller bewirken zu laſſen als ohne 
einen ſolchen, ſo daß, Vortheile und Nachtheile gegen einander abge⸗ 
wogen, bei Trockenhäuſern die Anlage von Ventilatoren dringend 
empfohlen werden muß. Es gilt dieſes ebenſo für Trockenhäuſer, in 
denen Wäſche getrocknet werden ſoll, wie für ſolche, in denen Torf, 
Holz, Papier, Salze ꝛc. getrocknet werden ſollen. Von England aus 
werden zwar häufig Syſteme für Trockenhäuſer ohne künſtliche Ven⸗ 
tilation empfohlen, indeſſen dieſe Aupreiſungen zeigen mehr von eng⸗ 
liſcher Großſprecherei als von Erfindungsgeiſt; die praktiſche Durch⸗ 
führung folder Trockenhäuſer iſt ebenſo Problem wie das Perpe- 
tuum mobile. 
\ 


Kleine Mittheilungen. 


Oſtindiſche Eiſenbahnen. Der letzte Bericht des M. Julian 
Danvers, Regierungs⸗Director der oſtindiſchen Eiſenbahnen, enthält manche 
intereſſante ſtatiſtiſche Angaben über die Anlagekoſten und den Betrieb des 
ausgedehnten Eiſenbahnnetzes, welches dazu beſtimmt iſt, die Schranken des 
indiſchen Kaſtenweſens zu durchbrechen und den zahlreichen Volksſtamm der 
Indier nach und nach immer mehr der europäiſchen Cultur zugänglich zu 
machen. Die Geſammtlänge aller indiſchen Eiſenbahnen beträgt gegenwär⸗ 
tig 2700 engl. Meilen, oder, wenn man die im Bau befindlichen Bahnen 
binzurechnet, ſogar gegen 5000 Meilen. Im Jahre 1863 wurden 233 Mei⸗ 
len Bahn dem Betriebe übergeben, außerdem 126 Meilen während der 
erſten 4 Monate des Jahres 1864. Ungeachtet der niedrigen Fahrpreiſe 
ſcheint die finanzielle Lage der meiſten Eiſenbahngeſellſchaften eine recht be⸗ 
friedigende zu ſein. Noch im Jahr 1861 glaubte man allgemein in In⸗ 
dien, daß die dortigen großen Geſellſchaften nicht im Stande ſein würden, 
ihre Unternehmungen ale Hülfe der Regierung auszuführen, indeſſen wur⸗ 
den dieſe Befürchtungen durch die günſtigen Reſultate der ſchon im Betriebe 
befindlichen Bahnen, ſowohl hinſichtlich des Güter⸗ wie des Perſonen⸗Ver⸗ 
kehrs, für das Rechnungsjahr 1861—62 gänzlich zerſtreut. Die Geſammt⸗ 
ausgabe betrug bis zum 1. Mai d. J. 51,144,722 Pfd. St. (ca. 613 Mil⸗ 
lionen Gulden). Das ganze Actiencapital der bisher conceſſionirten in⸗ 
diſchen Bahnen beträgt etwa 62 Millionen Pfd. St., indeſſen werden zur 
Vollendung der ee Bahnen mindeſtens 72 Millionen Pfd. St. er⸗ 
forderlich fein Die Actien ſind in den Händen von 33,358 Perſonen, von 
denen jedoch nur ein Proc. Eingeborene ſind. Es iſt eine erfreuliche Er⸗ 
ſcheinung, daß die Indier ſich zu allen niederen Eiſenbahnbeamten, ſogar 
auch zu Locomotivführern, vollſtändig befähigt und geeignet zeigen. Ohne 
eine ſolche Hülfe der Eingeborenen würde ſowohl der Bau wie der Betrieb 
von Eisenbahnen in Indien nahezu eine Unmöglichkeit ſein. Sehr befrie⸗ 
digend iſt der Umſtand, daß die indiſchen Eiſenbahnen ſowohl von den 
höchſten wie von den niedrigſten Claſſen der Eingeborenen ſtark benutzt wer⸗ 
den. Die Gregt⸗Indian⸗Peninſular⸗Geſellſchaft gewann durch Einführung 
einer vierten Wagenclaſſe mit niedrigeren Fahrpreiſen / Million Paſſa⸗ 
giere in 6 Monaten. Am Schluß des Jahres 1863 beſaßen die indiſchen 

ahnen im Ganzen 709 Locomotiven, 1421 Perſouenwagen und 12,272 Gü⸗ 
terwagen. Alles dieſes Vetriebsmaterial, ebenſo wie die Schienen und Zu⸗ 
behör zu den indiſchen Bahnen iſt von England dahin geſchickt, bis zum 
Schluß des Jahres 1863 nicht weniger als 55,295,620 Ctr. Eiſenbahn⸗ 
materialien zum Werth von 15,128,856 Pfd. St., ca. 181 ½ Million Gul⸗ 
den, für deren Trausport 3571 Schiffe erforderlich waren. 
(Durch Ztg. des Vereins deutſcher Eiſenbahnverw.) 


Weltausſtellung zu Porto (Oporto) in Portugal. In die⸗ 
ſem Jahre wird auch in Porto, einer Stadt von 100,000 Einwohnern eine 
internationale Induſtrie⸗ und Kunſtausſtellung abgehalten. Die Ausſtellung 
iſt von der Geſellſchaft unternommen, welche den ſchönen Kryſtallpalaſt in 
Oporto erbaute. Die Ausſtellung ſoll am 21. Auguſt beginnen und bis 
Ende December dauern. Ausſtellungsgegenſtände werden in der Zeit vom 
15. Mai bis 31 Juli entgegengenommen und find zu adreſſiren: A la Com- 
mission directrice de “Exposition internationale de Porto. 


(Gewerbebl. f. d. Großh. Heſſen.) 


Entwickelung der belgiſchen Induſtrie. Hiervon kann man 
ſich eine Vorſtellung machen, wenn man die bei der Induſtrie verwendeten 
Dampfmaſchinen in Vergleichung zieht. Einſchließlich der Locomotiven und 
der Schiffsmaſchinen waren im Jahre 1838 vorhanden 1044 Dampfmaſchi⸗ 
nen mit 25,312 Pferdekräften und vermehrten ſich bis zum Jahre 1860 auf 
4997 Maſchinen mit 161,809 Pferdekräften. Von dieſen waren auf Stein⸗ 
kohlengruben beſchäftigt 376 Maſchinen mit 15,604 Pferbeiräften im 


Jahre 1838 und 999 Maſchinen mit 48,088 Pferdekräften im Jahre 1860; 
auf Erzgruben 7 Maſchinen mit 94 Pferdekräften im Jahre 1838 und 
124 Maſchinen mit 4099 Pferdekräften im Jahre 1860; bei Gebläſemaſchi⸗ 
nen und Eiſenhüttenwerken 52 Maſchinen mit 1828 Pferdekräften im 
Jahre 1838 und 245 Maſchinen mit 7248 Pferdekräften im Jahre 1860. 
Derſelben Quelle, aus welcher die vorſtehenden Zahlen geſchöpft ſind, ent⸗ 
nehmen wir die Thatſache, daß der Betrieb der Eiſenhochöfen mit Kokes in 
den Jahren 1845 bis 1861 ein ſehr ſchwankender geweſen iſt. Im Jahre 
1845 waren von 52 vorhandenen Hochöfen 33 im Betrieb, im Jahre 1847 
von 62 vorhandenen 50 im Betrieb. In den folgenden Jahren fiel die 
Zahl der betriebenen Oefen beträchtlich, bis ſie im Jahre 1854 wieder 55 
erreichte, während 70 Oefen vorhanden waren, bis zum Jahre 1861 ftieg 
die Zahl der vorhandenen Oefen auf 76 und fiel die der betriebenen auf 42. 
Während die durchſchnittliche Leiſtung eines Hochofens in einem Tage ſtetig 
zugenommen hat und zwar von zehn Tonnen (a 20 Ctr.) im Jahre 1845 
auf 20 Tonnen im Jahre 1860 und 1861, mußte natürlich die Geſammt⸗ 
leiſtung aller Hochöfen eine ſehr ſchwankende ſein. Sie betrug 121,059 
Tonnen im Jahre 1845 und 305,935 Tonnen im Jahre 1861; ſie war 
am bedeutendſten im Jahre 1860 mit 314,672 Tonnen, nächſtdem im Jahre 
1858 mit 312,713 Tonnen, im Jahre 1859 init 312,713 Tonnen, 1856 
mit 306,025 Tonnen. Noch viel ſchwankender war der Werth einer Tonne 
Roheiſen, er erreichte das Maximum im Jahre 1846 mit 130 Fr., das 
Minimum im Jahre 1850 mit 75 Fr., und betrug im Jahre 1861 nur 
79 Fr. (Berggeiſt.) 


Neue Bücher. 


Muspratt's theoretiſche, praktiſche und analytiſche Che⸗ 
mie, in Anwendung auf Künſte und Gewerbe frei bearbeitet von Dr. F. 
Stohm ann. 2. Aufl. Braunſchweig, C. A. Schwetſchke & Sohn 1864. 
Soeben ſind die Schlußlieferungen des I. Bandes dieſes großen Werkes 
erſchienen. Dieſer Band enthält folgende Artikel: Aether, Alaun, Alumi⸗ 
nium Ammoniak, Antimon, Arſenik, Asphalt, Baryt, Bier, Blei, Bleichen, 
Bor, Brom, Brot, Butter, Chinin, Chlor, Chlorkalk, Chloroform, Citronen⸗ 
ſäure, Conſerven, Cyan auf 1470 Seiten. Der Artikel Arſenik iſt von 
B. Kerl, Bier von C. Siemens, Blei von Kerl und Stohmann, 
Chinin von Schwanert und Stohmann, Conſerven von R. Otto, 
alle übrigen Artikel find vom Herausgeber bearbeitet. Wir hatten Gelegen⸗ 
heit zu erwähnen, daß dieſe neue Auflage einen weſentlichen Fortschritt ges 
gen die erſte gemacht hat. Dies hat ſich mit jedem Artikel mehr beſtätigt 
und es unterliegt keinem Zweifel, daß das Werk auf der Höhe der Zeit 
ſteht und daß ein Vergleich mit Werken von ähnlichem Titel nur zum Vor⸗ 
theil des vorliegenden ausſchlagen kann. Dazu ſcheint ein regelmäßiges Er⸗ 
ſcheinen verbürgt zu ſein, ſo daß bei Vollendung des Ganzen die erſten 
Artikel nicht veraltet ſein werden. Durch die Mitwirkung ſo tüchtiger 
Kräfte wie Kerl, Siemens, Schwanert kann das Werk nur gewinnen. 
Der Artikel Conſerven ſcheint uns nicht ausreichend zu fein. Es find darin 
die Methoden zur Erhaltung leicht verderbender Subſtanzen beſprochen, allein 
nicht genügend, die Conſervirung des Holzes hat nicht mehr als eine halbe 
Seite erhalten, bei der Conſervirung des Getreides fehlen Methoden, die 
ſich bewährt haben, z. B. die von Bujanovics von Agg. Telek. Die grö⸗ 
ßeren Artikel find mit außerordentlicher Sorgfalt behandelt und laſſen nichts 
zu wünſchen übrig. Die Ausftattung iſt vorzüglich, der Preis aber iſt etwas 
hoch (3 Ngr. pro Bogen). 


Alle Mittheilungen, welche die Verſendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlags handlung in Berlin, 
Zimmerſtraße 33, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer in Hildburghauſen zu richten. 
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